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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Sicherheitselement in Form 
ernes Fadens oder Bandes zur Einbettung in Sicherhelts- 
dokumente wie Banknotes Schecks, Wertpapiere oder 5 
dergleichen mit im Durchlicht sichtbaren visuell unoV 
oder maschinell lesbaren Zeichen, Muster etc sowie 
Verfahren zur Herstellung derartiger Sicherheitsdoku- 
meme, 

Es ist seit langer Zeit bekannt, Banknoten und andere 10 
geldwerte Papiere wie Schecks, Aktien, Reiseschecks, 
Scheck- und Kreditkarten, aber auch Passe und Identi- 
tatskarten durch Einftigen von sogenannten Sicherheits- 
faden abzusicbern. Papiere dieser Art sollen im folgen- 
den als Sicherheitspapiere bezeichnet werden. Die hier- 15 
fur verwendeten Sicherheitsfaden bestehen aus ver- 
schiedensten Mateiialien in Form feiner Bandchen, wel- 
che in Breiten von 0,4 bis 2 mm dem Papierblatt bei 
seiner Herstellung eingefflgt werden. Sie sind vorwie- 
gend aus Kunststoffolien hergestellt, welche mit Me tall- 20 
folien beschichtet, bedruckt, eingefarbt oder auch z, B. 
mit pigmentformigen Substanzen versehen sind. Dar- 
uberhinaus ist es auch bekannt, diesen Sicherheitsfaden 
durch Aufbringung entsprechender Substanzen magne- 
tische, fluoreszierende, rdntgenabsorbierende und an- 25 
dere Eigenschaften zu verleihen. 

Als besonders vorteilhaft hat sich die Verwendung 
von Sicherheitsfaden mit Mikrodruckbildern erwiesen, 
wobei dieser Mikrodruck fur das Auge lesbare oder 
auch nur maschinenlesbare Informationen enthalten 30 
kann. 

Bezogen auf die Falschungssicherheit haben sich auch 
Sicherheitsfaden mit metaUisch reflektierenden Ober- 
flachen besonders bewahrt. da derartige im Inneren des 
Papiers eingebrachte Faden im auffallenden Licht nahe- 35 
zu unsichlbar sind, da die durch die obere Papierschicht 
dringenden Lichtstrahlen vollstandig an der metalli- 
schen Oberflache reflektiert werden und das Papier dif- 
fus gestreut wieder verlassen. Im Durchlicht erscheinen 
derartige Faden hingegen als schwarze Streifen,die sich 40 
von ihrer Umgebung deutlich abheben. Faden dieser 
Art konnen durch Aufdruck auf das Papier nicht imitiert 
werden. Andererseits zeigen sie den Nachteil,daB durch 
Einbringen dflnner Aluminiumfolien zwischen zwei Pa- 
pierschichten ein entsprechender Eindruck auch falsch- 45 
lich hervorgerufen werden kann. Es wurde daher bereits 
vorgeschiagen, derartige aluminiumbedampfte Sicher- 
heitsfaden mit einer Mikroschrift zu versehen (DE-OS 
14 46 851). Dies hat sich aber in der Praxis als wenig 
sinnvoll herausgestelll. da diese Schrift auf dem sonst 50 
undurchsichtigen Sicherheitsfaden im Durchlicht nicht 
und im Auflicht nur sehr schwer erkennbar ist. Meist ist 
es notwendig. das Papier zumindest fOr die Zeit der 
Prufung mit chemischen Mitteln transparent zu machen. 
Die Ausfuhrung derartiger Mikroschriften in speziellen, 55 
z. B. fluoreszierenden, Farben hat sich in gleicher Weise 
und aus den gleichen Grilnden als wenig vorteilhaft er- 
wiesen. 

Aus der DE-AS 22 05 428 ist nun ein Sicherheitsfaden 
bekannt. der als Metallstreifen ausgefiihrt eine mittels 60 
Laser eingebrachte maschineii iesbare und/oder visucii 
lesbare Kodierung aufweist. Die gegebenenfalls auch 
alphanumerische Zeichen enthaltende Beschriftung die- 
ses Fadens besteht aus durchgehenden LOchern (Perfo- 
rationen), wobei der Durchmesser der Locher bzw. die 65 
"Strichbreile* klein gegenuber der Dicke des Metall- 
streifens sein soil, urn die Nachahmbarkeit zu erschwe- 



Die Schriftzeichen dieses Sicherheitsfadens sind we- 
gen der auSerst geringen Strichbreite gegenuber dem 
dunklen Hintergrund als nur schwach sichtbare heilere 
Bereiche erkennbar* AuBerdem \si der Aufwand zur 
Herstellung derartiger Beschriftungen relativ groB, da 
hierfQr leistungsstarke Laser bendtigt werden, urn die 
Perforationen in den Metallfaden einzubringen. Gerade 
die Perforation des Sicherheitsfadenmaterials ist aber 
derart zeitaufwendig, daB dieses Verfahren die Herstel- 
lung groBer Mengen (tausende von Kilometern) allein 
aus Zeit- und somit auch aus Kostengriinden nicht ver- 
wendbarist 

Aus der US-PS 46 52 015 wurde des weiteren ein Si- 
cherheitfaden bekannt, der fur Banknoten und derglei- 
chen Anwendung finden soli und auf dem metallisch 
glanzende Mikroschriftzeichen auf klarem, transparen- 
ten Folienmaterial vorgesehen sind. Der in dieser Pa- 
ten tschri ft beschriebene Sicherheitfaden bzw- die dar- 
auf beFindlichen Mikroschriftzeichen sind im Auflicht 
nicht erkennbar. Im Durchlicht hingegen sich aus- 
schlieBltch nur die Schriftzeichen als scharf konturierte 
Zeichen erkennbar, da der Sicherheitsfaden selbst trans- 
parent ausgefuhrt isL Die Herstellung eines derartigen 
Sicherheitfadens erfolgt durch groBflachiges Bedamp- 
fen einer transparenten Folie mit einer dunnen Alumi- 
niumschicht, anschliefiendes Bedrucken dieser Schicht 
mit den Mikroschriftzeichen unter Verwendung einer 
saurefesten Druckfarbe und darauffolgendes Wegatzen 
der nicht bedruckten Bereiche, woraufhin die Schriftzei- 
chen auf transparentem Untergrund ubrigbleiben. 

Dem Betrachter zeigt sich also im Durchlicht nur 
noch ein die Banknote durchziehender Schriftzug. 
Nachteilig ist allerdings, daB dieser wegen der Kleinheit 
der Schriftzeichen, seiner Einbettung in der Papiermas- 
se und eventuell einem darOberliegenden Druckbild nur 
schwer auffindbar ist. Der Faden als solcher ist visuell 
nicht mehr erkennbar und auch wegen der hier gefor- 
derten extrem dQnnen Ausfuhrung auch nicht als Un- 
ebenheit in der Papieroberflache taktil abgreifbar. Die- 
se einen Sicherheitfaden eigentlich charakterisierenden 
Erkennungsmerkmale sind also beim bekannten Faden 
nicht mehr vorbanden. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, einen 
Sicherheitfaden mit visuell und/oder maschinell lesba- 
ren Zeichen und Muster zu schaffen, wobei nach dessen 
Einbettung in ein Dokument sowohl die Fadenstruktur 
als auch die Zeichen und Muster klar erkennbar sind 
und dessen visueller Eindruck und Falschungssicherheit 
verbessert ist. 

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des 
Hauptanspruchs genannten Merkmale gelost. Weiter- 
bildungen der Erfindung sowie Verfahren zur Herstel- 
lung derartiger Sicherheitselemente sind Gegenstand 
unter- und nebengeordneter AnsprOche. 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform besteht der 
Sicherheitsfaden aus einer transparenten Kunststoffolie, 
die auf einer Seite mil einer Metallbeschichtung verse- 
hen ist. In diese reflektierende, im Durchlicht opake Me- 
tallbeschichtung sind Schriftzeichen durch lokale Ent* 
fernung des Beschichtungsmaterials eingebrachu Zu- 
saiziic'n zu dieser Meiaiibeschichuing isi tier Fauen mii 
einem Farbuberzug versehen, der sich uber die gesamte 
Fadenflache erstrecken kann. Die dabei verwendeten 
Farbmittel haben keine deckende Wirkung und sind 
vorzugsweise lasierende Druckfarben in verschiedenen 
Farben und Tbnungen. Die Kunststoffolie kann jedoch 
auch mit entsprechenden Farbmitteln so eingefarbt 
werden, daB in einem Teilbereich des visuell zugangli- 
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chen Spektnims dieTransparenz erhalten bleibt. 

Betrachtet man einen derartigen Faden nach dessen 
Einbettung in Papier oder nur weiBem. durchscheinen- 
den Kunststoffmaterial, wie es zum Teil zjr Ausweis- 
karten- oder Kreditkartenherstellung verwendet wird, 5 
Im Durchlicht. so ist der Faden an sict leicht aJs dunkler 
Streifen im Dokument erkennbar und die Schriftzeichen 
und Muster heben sich gegenuber ihrer direkten Umge- 
bung, der opaken Fadenbeschichtung und zusatzlicn ge- 
genuber der weiteren Umgebung, dem weiDen Papier- 10 
oder Kunststoffmaterial, als helle, farbige Flachen ab. 
Der Faden ist damit im Dokument sehr gut auffindbar 
und die Zeichen durch ihre kontrastierende Wirkung 
zur Umgebung klar erkennbar und bei entsprechender 
SchriftgrSBe jederzeit auch ohne Hilfsmittel lesbar. 15 

Wahrend die Schriftzeichen also im Durchlicht als 
farbige Zeichen gegenuber dem dunklen bzw. weiDen 
Hictergrund erscheinen, ist der Faden im Auflicht we- 
gen der stark reflektierenden Metallbeschichtung und 
der Verwendung von lasierenden bzw. nichtdeckenden 20 
Farbmitteln nicht oder zumindest nur sehr schwach 
sichtbar. Er kann damit durch einen auSeren Aufdruck 
nicht nachgeahmt werden, der zwangslaufig immer so- 
wohl im Auf- als auch im Durchlicht klar sichtbar ist 

Als opake Beschichtungsmaterialien eignen sich ne- 25 
ben Metallschichten auch andere bei Betrachtung im 
Durchlicht zur Umgebung farblich und/oder im Grau- 
ton kontrastierende nichtmetallische Schichten wie z. B. 
deckende, vorzugsweise weiBe Farbschichten, metal- 
lisch glanzende Schichten wie z. B. Titannitrid, Interfe- 30 
renzschichten wie sie z. B. aus der US-PS 38 58 977 be- 
kannt sind. 

Durch Verwendung lumineszierender Farben kann 
der visuelle Eindruck dieses Fadens noch weiter verbes- 
sert und effektvoller ausgefuhrt werden. Die Lumines- 35 
zenzfarben kannen entweder im nicht angeregten Zu- 
stand farblos sein oder eine Kdrperfarbe besitzen, die 
sich vorzugsweise von der Farbe des Emissionslichts 
unterscheidet Die Schriftzeichen oder Muster erschei- 
nen dann erst im Anregungslicht farbig bzw. wechseln 40 
ihre Farbe, wenn der Faden, z. B. unter UV-Lichl, be- 
trachtet wird. Mehrere in unterschiedlichen Farben 
emittierende Lumineszenzstoffe erhohen sowohl die ge- 
stalterischen M6glichkeiten als auch die Falschungssi- 
cherheit, da zur exakten Nachahmung die Analyse jedes 45 
einzclnen Lumineszenzstoffes notwendig ist. Diese 
Analyse kann in einfacher Weise noch weiter erschwert 
werden, indem die verschiedenen Luminerzenzfarben 
gemischt oder uberlappcnd aufgedruckt werden. 

Auch mittels Beugungsgitter oder Kologrammen las- 50 
sen sich verschiedenste Farbeffekte erzielen. Die Beu- 
gungsstrukturen liegen z. B. als Volumen- oder Prage- 
hologramme direkt als Pragungen im Tragermaterial 
des Kunststoffadens vor oder in einer zu^tzlichen 
Schicht 55 

Die bei Reflexionshologrammen oder Gittern vor- 
handene reflektierende Metallschicht wird hier fur die 
Erzeugung eines im Durchlicht sichtbaren Schriftzuges 
oder Musters vorzugsweise nach einem der nachge- 
nannten Verfahren unterbrochen. eo 

Vorzugsweise wird cin dcrartigcr Faden so in das 
Dokument eingelagert, daB er zumindest stellenweise 
direkt sichtbar ist bzw. an der Oberflfiche erscheint Ver- 
fahren zur Einbettung im Wertpapier unter Fensterbil- 
dung im S ich e rheits fade nb ere ich sind z. B. aus der DE- 65 
OS 36 01 114 bekannt Bei einem derart eingelagerten 
Faden ist also in der Reflexion im Fensterbereich vor- 
wiegend das Hologrammbeugungsgitter oder Refle- 



xionsmuster sichtbar, wahrend bei Betrachtung im 
Durchlicht die in der Metallbeschichtung eingearbeitete 
Negativschrift bzw. Negativmuster dominiert 

Zur Herstellung der Sicherheitsfaden werden z.B. 
eingefarbte, bedruckte und/oder lumineszierende, aber 
in einem Teilbereich des visuell zugajiglichen Spek- 
tnims transparente Kunststoffolien zunachst vollflachig 
mit einer dunnen Aluminiumschicht bedampft Anschlie- 
Bend werden in diese Metallschicht nach bekannten 
Verfahren (Atzen, Funkenerosion eta) die Aussparun- 
gen in Form der gewunschten Schriftzeichen und Mu- 
ster eingebracht Der so gefertigte Faden zeigt dann die 
gewunschten Eigenschaften. Bei Anwendung der Fun- 
kenerosion (auch Elektro erosion genannt) ist es vorteil- 
haft, wenn die Elektroden bereits die Form der aufzu- 
bringenden Zeichen und Muster aufweisen. Auf diese 
Weise konnen extrem feine Mikroschriftzeichen in gu- 
ter Qualitat erzeugt werden. 

GemaB einem bevorzugten Herstellverfahren wird 
fur die Erstellung der Zeichen und Muster auf die im 
Prinzip aus der Drucktechnik bekannten Mittel zurfick- 
gegriffen und die Schriftzeichen und Muster nach be- 
kannten Mikrodruckverfahren auf die metallbeschichte- 
te Seite der Folie aufgedruckt. Dabei wird allerdings 
eine Druckfarbe verwendet, die z. B. thermoplastische 
Eigenschaften besitzt, d. h. bei hoheren Temperaturen 
erweicht und klebrig wird Kaschiert man eine so vorbe- 
handelte Folie unter Anwendung von Warme und 
Druck gegen eine zweite unbehandelte Folienbahn, so 
haften die beiden Folien im Bereich der aufgedruckten 
Schriftzeichen oder Muster aneinander. Beim Trennen 
der beiden zwischenzeitlich abgekuhlten Folien werden 
dann aus der Aluminiumbeschichtung die den Zeichen 
oder Muster entsprechenden Bereiche ausgelost Auf 
diese Weise enthalt man ein mit Metallen bedampftes 
Folienmaterial, in welchem Schriftzeichen oder Muster 
in Form von lichtdurchlassigen farbigen Punkten oder 
Linien in der sonst undurchstchtigen lichtreflektieren- 
den Flache erhalten sind. 

Vorteilhaft ist es, wenn vor Durchfuhrung des vorste- 
hend bezeichneten Verfahrens zunachst die fOr die Er- 
stellung des Sicherheitsfadens vorgesehene Folie mit 
einer Grundierung in Form einer Druckfarbe versehen 
wird und anschlieQend die Bedampfung auf diese Grun- 
dierung aufgebracht wird. In diesem Falle kann, anstait 
eingefarbte Folien zu verwenden, die Grundierung in 
Form einer farbigen und/oder lumineszierenden Flache 
aufgebracht werden. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform kann diese farbi- 
ge Grundierung auch in Form eines mehrfarbigen 
Druckbilds ausgefuhrt sein, wobei sich z. B. eine zufalli- 
ge Verteilung in der Farbgebung der einzelnen Schrift- 
zeichen ergibt Damit lassen sich Faden erstellen, die 
eine in vielen Farben schiilernde, hell auf schwarzem 
Grund erscheinende Mikroschrift aufweisen. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform kann das Folien- 
material zunachst mit der farblosen Grundierung verse- 
hen werden, wahrend auf der gegenilberliegenden Seite 
der Folie die farbig transparente Dmckfarbenschicht 
aufgebracht wird. Dieses Verfahren bietet Vorteile, 

VtWlllt IUI \J| UllUtVI UH5 UIIU j ut 1/1^ vj vt..U|^u» k/vi iivii 

ten unterschiedliche Druckfarbenqualitaten verwendet 
werden mussen. Nach anschlieBender Metallbedamp- 
funfc der Grundierung kann in der obengenannten Form 
weiterverfahren werden. 

Auch das an sich bekannte HeiQprageverfahren kann 
zur selektiven Metallbeschichtung eingefarbter oder 
bedruckter Sicherheitsfaden in vorteilhafter Weise ge- 
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nutzt werden. Dieses Verfahren kann insbesondere im findungsgemaCen Sicherheitsfadens, 

Zusammenhang mit "Lichtsammelfolien", sogenannten Fig. 8- 10 verschiedene Verfahren zur Herstellung 

LISA-Folien, als Folienmaterial vorteilhaft genutzt wer- derartiger Sicherheitfaden. dargcstellt in den verschie- 

den. Diese Folien haben die Eigenschaft, auftreffendes denen Verfahrensstadien. 

Ucht "zu sammeln" und es in einer bestimmten Farbe 5 Die Fig. t zeigt einen Sicherheitfaden 1, bestehend 

und nur in Kantenbereichen oder an Stdrstellen der aus einem Kunststorfband 2 (Fig. 2) aus einem reiBfe- 

Oberflache (Pragungen) austreten zu lassen. Da fflr das sten Kunststoffmaterial. wie z. B. Polyester, dessen erne 

HeiBprageverfahren die Zeichen oder Muster in die Fo- Oberflache mit einer opaken Beschichtung 3 versehen 

lie einzupragen sind und diese PrSgestrukturen derarti- ist Die Beschichtung ist vorzugsweise eine reflektieren- 

ge Stdrstellen darstellen, erscheinen die Zeichen mit ei- 10 de Metallschicht, z. B. Aluminiumschicht, oder ein wei- 

ner leuchtenden Randkontur. Bei LISA-Folien mit Ta- Ber deckender, im Durchlicht opak erscheinender, Farb- 

geslicht-FIuoreszenzeigenschaften sind auch bei Tages- auftrag. der die Aussparungen 4 in Form der auf den 

licht entsprechend farbige Leuchteffekte sichtbar. Sicherheitsfaden aufzubringen Zeichen und Muster auf- 

GemaB einem weiteren Verfahren wird zunSchst auf weist. In beiden Fallen ist diese Beschichtung nach Ein* 

die Folien ein Druckbild aufgedruckt. wie es spater in 15 bettung des Fadens in Sicherheiispapier 5 (Fig. 2) im 

der Metallbeschichtung als Negativbild erscheinen soil Auflicht nicht sichtbar, da das von der Metallflache re- 

und erst in einem zweiten Verfahrensschritt wird die flektierte Licht wieder diffus im Papier gestreut wird 

opake Beschichtung z. B. die Metallbeschichtung aufge- bzw. sich die weiBe Farbschicht von der weiBen Papier- 

brachL Fur die Aufbringung des Druckbildes werden masse nicht abhebt Die Aussparungen in dieser opaken 

dabei Druckfarben oder Lacke verwendet die entweder 20 Beschichtung sind somit nur bei Betrachtung im Durch- 

zur Folie und/oder zu Metallbeschichtungen eine gerin- licht als helle Flachen erkennbar. 

ge Haftung aufweisen, so daB entweder die Metatlbe- Die Kunststoffolie 2 ist in dem in Fig. 1 und 2 gezeig- 

schichtung alleine oder zusammen mit der Druckfarbe ten Beispiel mit vorzugsweise organischen Farbstoffen 

ausschlieBIich mechanisch im Luft- oder Flussigkeits- eingefarbt. die die Lichtdurchiassigkeit der Folie in ei- 

strahl entfernt werden kann. Dieses Verfahren wird zur 25 nem Teilbereich des visuell zuganglichen Spekirums re- 

Herstellung von Verpackungsmaterialien verwendet duzieren. Folien mit ahnlichen Eigenschaften werden 

und ist im Prinzip aus der DE-OS 36 10 379 bekannt z. B. in der Optik als Filter verwendet Je nach Einfar- 

Anstatt des Flussigkeitsstrahls kann aber auch fiber me- bung der Folie erscheinen die Schriftzcichen bei Be- 

chanische Schabeinrichtungen eine Entfernung der trachtung im Durchlicht in einer bestimmten Farbe und 

schlecht haftenden Druckfarbe erreicht werden. Vor- 30 heben sich damit nicht nur gegeniiber der opaken 

teilhafter gegenOber dem o.g. Verfahren ist es aber schwarz erscheinenden Beschichtung ab, sondern ste- 

Druckfarben zu verwenden. die sich anschlieBend unter hen auch im farblichen Kontrast zu der ublicherweise 

der Metallbeschichtung wieder chemisch losen lassen. weiBen Papierschicht 

Alierdings zeigt sich, daB das Anlosen der Druckfarbe Die Farbstoffe konnen durch lummeszterende Sub- 
fur eine vollstandige Entfernung der Metallschicht im 35 stanzen erganzt oder auch ersetzt werden. so daB die 
gesamten Druckbereich in der Kegel nicht vollstandig Schriftzeichen erst bei entsprechender Anregung farb- 
ausreichend ist Bringt man aber in das Losungsbad eine lich aufleuchien bzw. in einer anderen Farbe erscheinen. 
Ultraschallquelle ein oder zieht die Folie nach dem L6- Bei ausreichend starker Lumineszenz ist der Faden auch 
sungsbad durch ein UltraschallbadL so wird die Druckfo- im Auflicht sichtbar. Betrachtet man den Faden von der 
IieineinfacherWeiseineinemVerfahrensgangvollstan- 40 Seite der Metallbeschichtung her, sind die Schnftzei- 
dig entfernt chen erkennbar. wahrend bei Betrachtung von der ge- 
GemaB einer weiteren Verfahrensvariante werden genuberliegenden Seite und Anordnung der Anre- 
Druckfarben verwendet die beim Trocknen sprdde gungsiichtquelle auf der Betrachterseite der Faden als 
werden. Zieht man die damit bedruckten und anschlie- homogenes fluoreszierendes Band sichtbar ist Diese El- 
Bend metallbeschichtelen Farben durch ein Ultraschali- 45 genschaft kann als weiieres Echtheitskennzeichen gc- 
bad, so werden diese Farben auch ohne chemischen zielt genutzt werden. 

LdsungsprozeB alleine durch die Einwirkung des Ultra- Statt der in Fig. 2 gezeigten Emfarbung der Kunst- 

schallfells entfernt wodurch der gewQnschte Negativ- stoffolie kann auch eine vollstandig transparente Folie 

schriftzug in der Metallbeschichtung erzeugt wird. Ge- mit einer Farbschicht 8 versehen werden, die z. B. auf 

eignete Farben sind hierz.B. Farben auf der Basis eines 50 der der Metallbeschichtung 3 gegeniiberhegenden 

Novolackbinders. Das Ultraschallbad ist in diesem Fall Obernache aufgebracht (Fig. 3) oder zwischen der Me- 

ein Flussigkeitsbehalter mit einem darin oder daran an- tallschicht und der Folie als Grundierschicht einge- 

geordneten Ultraschailgenerator, wobei die FIGssigkeit bracht wird (Fig.4X Die separate Aufbnngung dieser 

die Rolle des Kopplungsmediums ubernimmt und im Farbschicht 8 gestattet es, hier ein mehrfarbiges Druck- 

einf achsten Fall hierzu Wasser verwendet werden kann. 55 bfld in beiiebigem Muster aufzubringen, wodurch auch 

Weitere Vorteile, vorteilhafte Weiterbildungen sowie die Schriftzeichen in verschiedenen Farben und Muster 

Verfahren zur Herstellung erfindungsgemaBer Sicher- erscheinen. Als Folien konnen dann handelsubliche glas- 

heitsf aden sind Gegenstand der Beschreibung des Erfin- klare Transparentfolien verwendet werden. Die Dnick- 

dungsgegenstandes anhand von Figuren. Zur besseren muster sind dem jewefligen AnwendungsfaP. anpaBbar. 

Anschaulichkeit des eigentlichen Sachverhalts wird in eo So bietet es sich z_B. an, bei Sicherheitsfaden, die in 

den Figuren auf eine maBstabs- und proportionsgetreue Banknotenpapier eingebettet werden, die Farben ent- 

Darstellung verzichtet sprechend den jeweiligen Landesfarben auszuwahlen. 

Die Figuren zeigen Die Fig. 5 zeigt eine weitere Ausffihrungsform, bei 

Fig. 1 einen erfindungsgemaBen Sicherheitsfaden in der die Farbmittel und/oder liimineszierenden Substan- 

der Aufsicht 65 zen 9 lediglich im Bereich der Aussparungen 4 der Me- 

Fig. 2 den Sicherheitsfaden in emer Schnittdarstel- tallbeschichtung 3 vorliegea Geeignete Farbmittel sind 

lung nach Bnbettung in einen Papiertrager, hier z. & lasierende Druckfarben, die in die -Aussparun- 

Fig. 3— 7 verschiedene Ausfuhrungsformen eines er- gen einer opaken weiBen Farbschicht oder einer Metall- 
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beschichtung eingedruckt wurden. 

Die Fig. 6 zeigt einen Sicherheitsfaden, bestehend aus 
einer transparenten Kunststoffolie 7 und einer Deck- 
schicht 30 in Form eines optischen Interferenzfillers wie 
er z. B. aus der US-PS 38 58 977 bekannt ist. Diese 5 
Deckschicht weist lokal Unterbrechungen 31 auf zur 
Darstellung eines Musters, Zeichen, Ziffern, etc. Dieses 
Interferenzfilter hat die Eigenschaft, daB sich bei einem 
Betrachtungswechsel von Reflexionen in Transmission 
die Farbe verandert 10 

Arbeitet man diese Faden im Wertpapier ein, wobei 
der Faden vorzugsweise so eingelagert wird, so daB er 
2umindest teilweise an der Oberflache erscheint, so isl 
das Muster oder der Schriftzug bei Betrachtung im Auf- 
und Durchlicht jeweils gegenuber eines andersfarbigen 15 
Hintergrund sichtbar. Farbt man die Folie 7 in einer 
dritten Farbe oder bring! eine zusatzliche Farbschicht 
auf. so ergibt sich ein Farbwechselspiel aus diesen Far- 
ben und den Mischf arben. 

Der Sicherheitsfaden kann aber zusatzlich auch mit 20 
optisch variierenden Strukluren wie z.B. Hologram- 
men, Beugungsgittera dreidimensionalen reflektieren- 
den Strukturen ausgestattet sein, wobei der zumindest 
in Durchsicht sichtbare Negativschriftzug in die bei Re- 
flexionshologrammen z. B. ohnehin vorhandene reflek- 25 
tierende Metallschicht bzw. in die bei Volumenholo- 
grammen vorhandene opake Beschichtung oder Schicht 
eingebracht wird. 

Dabei konnen die optisch variierenden Strukluren 
und der Negativschriftzug auch derart auf dem Sicher- 30 
heitsfaden angeordnet sein. daB der Negativschriftzug 
die optisch variierenden Strukturen nur teilweise flber- 
deckt 

Die Fig. 7 zeigt eine einfache Ausfahrungsform eines 
derartigen Sicherheitfadens. Das Tragermaterial ist eine 35 
reiBfeste pragbare Kunststoffolie 40, wobei zur Errei- 
chung dieser beiden Eigenschaften auch Verbundfolien 
verwendet werden konnen. Diese Folie ist mit einer 
reflektierenden opaken metallischen Beschichtung 41 
versehen, in die vorzugsweise nach einem der nachge- 40 
nannten Verfahren ein Negativschriftzug oder -muster 
eingebracht wird. AnschlieBend werden die optisch 
wirksamen Strukturen 43, wie z. B. Hologramme, Beu- 
; gungsstrukturen. Reflexionsmuster in Form zur Doku- 
mentenebene unterschiedlich geneigten Flachen etc in <s 
die metallbeschichtete Oberflache eingepragt Eine zu- 
satzliche transparente Schutzschicht 44 schutzt diese 
Strukturen und die Metallbeschichtung gegen SuBere 
mechanische und chemische Einflusse. 

Damit die optisch wirksamen Strukturen auch bei ei- 50 
nem in Papier eingebetteten Sicherheitsfaden zumin- 
dest lokal gut sichtbar sind, wird der Faden so eingela- 
gert, daB der Faden zumindest teilweise an die Papier- 
oberflache tritt Verfahren hierzu sind z. B. aus den ein- 
gangs genannten Schriften bereits bekannt Auch die 55 
oben beschriebenen anderen AusfGhrungsformen von 
Sicherheitsfaden k6nnen, falls erforderlich, nach einem 
dieser Verfahren als sogenannte Fenstersicherhertsfa- 
den in das Dokumentenpapier eingelagert werden. 

Verfahren zur Herstellung von Sicherheitsfaden rait 60 
Schriftzugen oder Mustern als Negativ in einer opaken 
Beschichtung werden im folgenden naher beschrieben: 

GemaB einem bevorzugten Verfahren wird eine z_ B. 
eingefarbte, transparente Folie zuerst mit den Druck- 
zeichen bedruckt und anschlieBend die Folie fiber den 65 
Druckzeichen vollflachig einer Metallbedampfung aus- 
gesetzL Wahlt man die Druckfarbe so, daB die Haftwir- 
kung zwischen der Druckfarbe und der Kunststoffolie 



geringer ist als die Haftwirkung zwischen der Metallbe- 
dampfung und der Folie, so kann mit HilFe eines Klebe- 
bandes geeigneter Adhasionsstarke die Metallbeschich- 
tung in den bedruckten Bereichen entfernt werden. 
Hierzu folgendes Beispiel: 

Beispiel 1 

Eine Polyesterfolie von 23;u.m Starke wird im Tief- 
druck verfahren unter Verwendung der nachstehenden 
Tief druckfarbe mit Zeichen bedruckt. AnschlieBend 
wird die bedruckte Folie Qber dem Druck mit Alumini- 
um von 1 u.m Starke bedampft. SchlieBlich wird die be- 
dampfte Folie gegen ein handelsubliches Klebeband ge- 
preBt, wobei an den vorher bedruckten Stellen wegen 
der don geringen Haftung der Aluminiumschicht die 
den Schriftzeichen entsprechenden Stellen der Bedamp- 
fung herausgerissen werden. Auf diese Weise entstehi 
also — auf der sonst undurchsichtigen Aluminium- 
schicht — ein farbig transparent erscheinender Schrift- 
zug oder Zeichen. Die Druckfarbe entspricht nachste- 
hender Formulierung: 

lOOgEthylalkohol 

20 g Movital B20H ( Warenzeichen der Firma Hoechst) 
0,3 g eines alkoholldslichen Farbstof fs. 

GemaB einem weiteren Verfahren (Fig. 8) wird die als 
Tragerfolie dienende, z.B, eingefarbte, transparente 
Kunststoffolie 2 aus Polyester zunachst nach herkomm- 
lichen Verfahren vollflachig auf mindestens einer Ober- 
flache mit einer Metallbeschichtung 3, z, B. Aluminium, 
versehen. Auf diese Beschichtung werden die ge- 
wOnschten Zeichen und Muster aufgedruckt, wobei als 
Druckfarbe 11 eine thermoplastische Kunststoffarbe 
verwendet wird, die im erweichten Zustand Haftwir- 
kung zeigt und sich innig mit der Metallbeschichtung 
verbindet (Fig. 8a). Nach Abkilhlung,& h. wieder Erhar- 
tung der thermoplastischen Druckfarbe sollte die Haft- 
wirkung zwischen der Druckfarbe und der Metallbe- 
schichtung groBer sein als zwischen der Metallbeschich- 
tung und der Tragerfolie. Kaschiert man diese so vorbe- 
handelte Folie 2 unter Warme und Druck auf Folie 12, 
an der die thermoplastische Druckfarbe 11 ebenfalls gut 
haftet und trennt diese beiden Foiien nach Abkuhlung, 
so wird mit der Druckfarbe 11 auch die metallische Be- 
schichtung 3 lokal entfernt (Fig. 8b). Die auf dem Sicher- 
heitsfaden 1 verbleibende Metallbeschichtung 3 zeigt 
dann die den Zeichen und Mustern entsprechenden 
Aussparungen 4 (Fig. 8c). 

Geeignete Druckfarben und dabei einzuhaltende 
Verfahrensparameter sind aus der folgenden Beschrei- 
bung konkreter Beispiele ableitbar. 

Beispiel 2 

Eine Polyesterfolie von 23 pm Starke wird vollflachig 
mit der unter Beispiel 4 angegebenen Formulierung be- 
schichteL AnschlieBend wird auf diese Formulierung 
durch Bed amp fen in Vakuum eine Aluminiumschicht 
von 1 urn Starke aufgebracht SchlieBlich werden auf die 
bedampfte Schicht mit Hilfe eines Tlefdruckzylinders 
Schriftzeichen oder Symbole aufgedruckt, wobei die 
Tiachstehende heiflklebende Druckfarbe verwendet 
wird: 

1 00 g destflliertes Wasser 

60 g Vinnol-Dispersion 50/25 C (Warenzeichen der Fir- 
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ma Wacker) 

1 g Tylose MH 16 000 K. (Warenzeichen der Firma Ho- 
echst). 

Nach dem Drucken kann das Material entweder zu- 
nachst aufgerolit werden und wird dann spater weiter 
verarbeitet oder man fOgt den nachsten Bearbeitungs- 
schritt ohne vorheriges Aufrollen unmittelbar an. Die 
bedruckte Folie wird in diesem anschlieBenden Arbeits- 
schritt gegen eine ansonsten unbehandelte Hostaphan- 
folie gleicher Art gepreBt und die PreBwalzen auf eine 
Temperatur von 160°C erhitzt Dabei erweichen die mit 
heiBklebendem Lack aufgebrachten Zeichen. Anschlie- 
Bend wird die zusammengepreBte Folienkombination 
(lber eine Kilhlwalze geleitet und danach beide Folien 
getrennt und separat aufgerolit Wahrend des HeiB- 
preBvorganges verklebt die aluminiumbedampfte 
Schicht unter Vermittlung der heiBklebenden Druckzei- 
chen mit der zusStzIichen Polyesterfolie. Beim nachfol- 
genden Kuhlen und Trennen werden daher die den Zei- 
chen entsprechenden Stellen der Aluminiumbeschich- 
tung herausgerissen und lassen den erwQnschten 
Schriftzug oder die Zeichen transparent in der sonst 
undurchsichtigen Aluminiumschicht erscheinen. 

Zur farblichen Gestaltung der Schriftzeichen kann 
wiederum eine entsprechend eingefarbte Kunststoffolie 
verwendet werden oder die Folie vor oder nach Auf- 
bringing der Schriftzeichen mit einer ein- oder mehr- 
farbigen Farbschicht mit gegebenenfalls wiederum lu- 
mineszierenden Eigenschaften versehen werden. 

Beispiel 3 

Eine Polyesterfolie wird zunachst im Vakuum mit ei- 
ner ca. 1 um dicken Schicht aus metallischem Nickel 
bedampft AnschlieBend wird die bedampfte Folie auf 
der gegenuberliegenden Seite unter Verwendung g&n- 
giger Tiefdruckfarben mit einem vierfarbigen Muster 
bedruckt Im gleichen Druckgang oder in einem spater 
angehangten zweiten Druckgang wird schlieBlich die 
nickelbedampfte Seite unter Verwendung der zuvor ge- 
nannten heiBklebenden Druckfarbe mit farblosen Zei- 
chen bedruckt Die so bedruckte Folie wird mit der 
metallbedampften Seite gegen eine zweite Polyesterfo- 
lie heiB verpreBt, anschlieBend gekuhlt und dann die 
beiden Folien wieder getrennt Dabei wird das metalli- 
sche Nickel an den mit der heiBklebenden Farbe be- 
d ruck ten Stellen herausgerissen, so daB die mit dieser 
Farbe aufgedruckten Zeichen als hell transparente Stel- 
len in dem sonst opaken Faden erscheinen. An diesen 
Stellen ist dann die auf die Ruckseite aufgebrachte vier- 
farbige Bedruckung zu sehen, so daB im durchfallenden 
Licht ein vielfarbiges Muster entsteht welches im auf- 
fallenden Licht auf der metallisierten Seite praktisch gar 
nicht auf der gegenflberliegenden Seite schwach als far- 
biges Band zu erkennen ist 

Beispiel 4 

Eine Polyesterfolie von 23 pm Starke wird einseitig 
mit 1 pm Aluminium im Vakuum bedampft Die gegen- 
uberliegende Seite der Folie wird im Tiefdruclcverfah- 
ren vollflachig mit einer Druckfarbe bedruckt, welche 
im Tageslicht farblos, unter UV-Licht jedoch hellblau 
aufleuchtet AnschlieBend wird die metallisierte Seite 
der Folie mit einer heiBklebenden Farbe gemaB vorher- 
gehendem Beispiel bedruckt Beim anschlieBenden 
HeiBpressea Kuhlen und Trennen der Folien entstehen 



wiederum transparente Schriftzeichen in einer sonst 
opaken Baha welche im Durchlicht als hell farblos wir- 
kende Schriften oder Muster erkennbar sind. Bettet 
man ein solches Material z. B. in ein Banknotenpapier 
5 ein, so wird es im auffallenden Licht von beiden Seiten 
des Papiers her praktisch nicht zu sehen sein. Im durch- 
fallenden Licht erscheint ein dunkler Streifen, in wel- 
chem hell die eingebrachten Zeichen erscheinen. Be- 
leuchtet man zusatzlich mit ultraviolettem Licht, so er- 

io scheint das eingebrachte Material auf einer Seite hell- 
blau leuchtend, wahrend auf der anderen Seite im 
durchfallenden UV-Licht blau-leuchtende Druckzei- 
chen erscheinen. 
Ein weiteres Verfahren, welches auf moglichst einfa- 

15 che Weise die Erzeugung hellwirkender Schriften auf 
sonst wenig lichtdurchlassigen und daher dunkelwirken- 
den Umgebungsmaterial erlaubt, besteht darin, ein Tra- 
germaterial, z. B. eine Polyesterfolie handelstiblicher 
Qualitat, zunachst mit den erwQnschten Zeichen zu be- 

20 drucken und anschlieBend mit einer Metallbeschichtung 
zu versehen. Im AnschluB daran wird die so hergestellte. 
Folie durch ein Losungsmittei geleitet welches die 
Druckfarbe lOsen kann. Entsprechende Losungsmittei 
konnen ohne entsprechende Schwierigkeiten die Me- 

25 tatlschicht durchdringen und in die darunter befindliche 
Druckfarbenschicht eindringen. Dies fuhrt zu einem 
Aufquellen und anschlieBend Anlosen der Druckfarbe 
unter der metallisierten Schicht Die alleinige Einwir- 
kung des Losungsmittels fuhrt aber in der Regel nicht 

30 zum gewQnschten Erfolg. Es wurde nun gefunden, daB 
die losende Wirkung wirksam unterstutzt wird, wenn in 
das Ldsungsmittelbad gleichzeitig ein Ultraschallfeld 
eingestrahlt wird, welches direkt M akustomechanisch" 
auf die Farbe einwirkt und zudem fiir eine Durchmi- 

35 schung und Durchwirbelung des Bades sorgt 

Unter Mitwirkung dieses Ultraschallfeldes kann dann 
die Farbschicht zusammen mit der darauf befindlichen 
Metallisierung vollstSndig abgeldst werden. Dieses Ver- 
fahren eignet sich auch fur die lokale Abtragung ande- 

40 rer Beschichtungen. Damit konnen z. B. auch in Sauren 
oder Alkalien loslichen Beschichtungen wie z.B. das 
saurefeste metallisch glanzende Titannitrid TINX fur 
die Herstellung von Schriftzeichen in einer opaken Be- 
schichtung verwendet werden. 

45 Dieses, wie auch die vorgenannten Verfahren bieten 
ferner den Vorteil, daB nur fur die tatsachliche im Druck 
erscheinenden hell wirkenden Schriftzeichen Druck- 
farbe verwendet werden muB und sich die Entfernung 
der Druckfarbe praktisch in einem Arbeitsgang gleich- 

50 zeitig oder direkt aufeinanderfolgende Anwendung von 
Lasungsmittel und Ultraschallenergie bewerkstelligen 
laBt Die Belastung der Umwelt mit Chemikalien kann 
auf die genannte Weise besonders gering gehalten wer- 

* den. Die in der Druckfarbe enthaltende Substanzen las- 

55 sen sich durch Fallen bzw. Eindampfen abtrennen und 
gegebenenfalls wieder verwenden. Die Losungsmittei 
sind selbstverstandlich nach dem Aufdampfen wieder 
verwendbar und belasten die Umwelt ebenfaJls nicht 
Die von der aufgebrachten MetaHschicht herrOhrenden 

60 Substanzmengen sind gering und lassen sich durch Fil- 
trieren ebenfalls in einfacher Weise beseitigen. 

En weiterer Vorteil besteht darin, daB feine Schrift- 
2flge mit sehr gut definierten Kanten erhalten werden 
konnen, wahrend die restliche Flache vollstandig intakt 

65 bleibt Die auf dieser Weise erzeugten Materialien ha- 
ben daher ein besonders gut definiertes und fehlerfreies 
Aussehen, was bei ihrer Verwendung als Sicherheitsele- 
mente mit Mikroschrift besonders vorteilhaft ist 
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Die zur Herstellung der Schriftzeichen verwendeten 
Druckfarben konnen von einfachster Formulierung 
sein. Druckfarben dieser Art brauchen in keinem Fall 
irgendwelche besondere Eigenschaften bzw. Haltbar- 
keit, Vertraglichkeit, Saure- oder Alkalifestigkeit auf- 
weisen, da sie nur temporar im HerstelJungsprozefl be- 
notigt werden und ihre einzige Bestimmung darin be- 
steht, sich im Losungsmittel wieder aufzulfisen. Es ge- 
nUgt daher die Verwendung eines billigen ublichen Bin- 
demittels fiir Druckfarben. 

Beispiel 5 

Aus einer Nitrozellulose desTyps 30A und Ethylalko- 
hol wird eine 8%ige Lfisung hergestellt. Diese Ldsung 
wird unter Verwendung eines beliebigen Farbstoffs, 
z. B. Neozaponblau nach Belieben eingefarbt 

Unter Verwendung der vorstehenden Druckfarbe 
wird im Tiefdruckverfahren auf eine Polyesterfolie ein 
beliebiger Schriftzug aufgedruckt AnschlieBend wird 
die so bedruckte Folie auf der bedruckten Seite im Va- 
kuum mit Aluminium in einer Starke von 0,2 u be- 
dampft 

AnschlieQend wird in einem Ultraschallbad Ethylal- 
kohol eingetragen und der Ultraschallgenerator einge- 
schaltet Die bedruckte und bedampfte Folie wird eine 
Sekunde in den Ethylalkohol eingetaucht und dann her- 
ausgenommen und getrocknet Es ergibt sich, daB an 
den bedruckten Stelten und nur an diesen Stetlen die 
Druckfarbe samt dem daruber vorhanden gewesenen 
Aluminium entfernt worden ist Die Folie weist in einer 
sonst undurchsichtigen Flache die Schriftzuge als klare 
transparente Stellen auf. 

Auch das an sich bekannte HeiBprageverfahren kann 
zur Herstellung erfindungsgem&Ber Sicherheitsfaden 
angewandt werden (siehe Kunststoffe 72 (1982), 11 
"HeiBpragen, ein modernes Verfahren fur das Dekorie- 
ren von Kunststoffteilen" von H. Schutt und B. Seeber- 
ger, Furth, Seite 701-707). Wendet man dabei das Ab- 
rollverfahren an, so werden in die Kunststoffolien 13 
(Fig. 9) zunachst die Schriftzeichen und Muster einge- 
pragt, so daB diese als vertiefte Bereiche 14 in der Fo- 
lienoberflache vorliegen. Anschlieflend wird mit Hilfe 
einer beheizten Silikonpragewalze (in der Figur nicht 
gezeigt) die Metallbeschichiung 15 eines Transferban- 
des 16 auf die erhdhten Bereiche 17 der Kunststoffolien- 
oberflache Obertragen (Fig. 9a). Die tieferliegenden Be- 
reiche 14. die die Schriftzeichen darstellen, bleiben dabei 
von einer Beschichtung 18 ausgespart (Fig. 9b). Wie in 
den vorgenannten Beispielen gezeigt kann die Kunst- 
stof folie 13 wieder eingefarbt oder vorzugsweise auf der 
Ruckseite mit entsprechenden Druckmustern versehen 
sein. Das HeiBprageverfahren gestattet neben der 
Obertragung metallischer Farbschichten auch die An- 
wendung sublimierbarer Farben, die bei der Obertra- 
gung verdampfen und in das Kunststoffolienmaterial 
eindringen. Die Haftung ist dadurch wesentlich verbes- 
serL 

Insbesondere im Zusammenhang mk dem HeiBpra- 
geverfahren konnen auch LichtsammelfoHen, sogenann- 
te LISA-FoJien, in bevorzugter Form genutzt werden 
(Kunststoffe 75 ('85) 5, "Kunststoffe, die Licht sammehT, 
Seite 295—297, Dr. A. El Saved). Diese LISA-Folien sind 
dadurch gekennzeichnet, daB sie meist durch Tageslicht 
akdvierbare lumineszierende Substanzen enthalten und 
das "gesammehe" licht nur im Kantenbereich oder an 
StSrstellen der Oberflache austreten lasseit Derartige 
Storstellen sind z. B. die Randbereiche der eingepragten 
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Zeichen. Verwendet man also derartige LISA-Folien als 
Tr&gerfolie filr den Sicherheitsfaden und beschichtet sie 
nach dem HeiBprageverfahren mit einer opaken Metall- 
oder Farbschicht unter Aussparung der vertieften Zei- 
5 chenbereiche, so erscheinen diese Zeichen nicht nur als 
helle Zeichen gegeniiber dem opaken Untergrund, son- 
dern leuchten im Randbereich hell auf, wobei diese 
Leuchterscheinung durch entsprechende Wahl der LI- 
SA-Folie bzw. der darin enthaltenen Lumineszenzstoffe 
io in der Farbe, Intensitat und dem notwendigen Umge- 
bungslicht (Tageslicht, UV) variiert werden kann. 

Bei der Herstellung der Faden werden, insbesondere 
wenn eines der obengenannten Verfahren zur Anwen- 
dung kommt, vorzugsweise breite Folienbahnen zu- 
15 nachst beschichtet und im gewunschten Sicherheitsfa- 
denmuster beschrifteL Erst nach AbschluB dieser Ver- 
fahrensschritte werden die Folienbahnen dann in einzel- 
ne Faden geschnitten. Verfahren zum registergenauen 
Bedrucken und Schneiden dieser Folien sind z. B. aus 
20 der EP-A 02 38 043 bekannL 

Bei dem in Fig. 10 gezeigten Sicherheitsfaden 1 ist die 
opake Beschichtung 3 im Randbereich in Form einer 
maschinenlesbaren Kodierung 20 z. B. in Form eines 
sich regelmaBig wiederholenden Balkenmusters unter- 
25 brochen. Diese Kodierung kann zusatzlich oder als Er- 
satz fiir den humanlesbaren Schriftzug 21 aufgebracht 
werden. Die Qber diese Kodierung eingebrachte Infor- 
mation kann z. B. den Banknotenwert oder aber auch 
eine Zufallsinformation sein, durch die der Faden indivi- 
30 dualisiert wird Durch Verknupfung dieser Zufallsinfor- 
mation mit anderen dokumenten- und/oder benutzer- 
spezifischen Daten wird dieser Faden — in nicht mehr 
austauschbarer Form — an das jeweilige Dokument 
und/oder Benutzer gebunden. 
35 Sicherheitfaden, die im Randbereich eine maschinen- 
lesbare Kodierung aufweisen, sind im Prinzip aus der 
DE-OS 28 08 552 bekannt, wobei hier aber der gesamte 
Faden langs einer Kante in der gewflnschten Form ge- 
schnitten wird. Dieses Schneiden der Faden ist ziemlich 
40 aufwendig und auch deren Einbettung in das Papier 
problembeladen, da sich die Faden aufgrund der standig 
wechselnden Bandbreite leicht verdrillen (Girlandenef- 
fekt) und auch unter der unvermeidbaren Zugspannung 
sehr haufig reiBen, die wahrend der Einlagerung des 
45 Fadens in der Papiermasse anliegt Da die Papierab- 
schnitte, in den en der Faden nicht plan oder nicht in der 
richtigen Lage irn Papier vorliegt oder die Fadeneinla- 
gerung gar unterbrochen ist, ausgesondert werden mus- 
sen, ist die Einlagerung derartiger Faden mit einer ho- 
50 hen AusschuBrate belasteL Diese Nachteile werden bei 
der erfindungsgemaBen Losung behoben. Der erfin- 
dungsgemaBe Faden besitzt eine konstante Fadenbrei- 
te, da hier nur die dunne opake Beschichtung, nicht aber 
der Faden bzw. Kunststofftrager in der Breite variiert 
55 ist Die Kodierung, die nach einem der vorgenannten 
Verfahren oder auch in einfacher Weise auf eine trans- 
parente Kunststoffolie aufgedruckt werden kann, ist im 
Durchlicht wegen der Transparenz des Folienmaterials 
und der Opazitat der Beschichtung einwandfrei in glei- 
60 cher Weise wie ein geschnittener Faden lesbar 

Verwendet man eingefarbte oder farbig grundierte 
Trfigerfolien, hebt sich der transparent bleibende (nicht 
bedruckte) Folienbereich sozusagen als Negativ-Kodie- 
rungsmuster ab, das parallel zur opak erscheinenden 
65 Kodierung verlauft. Bei Verwendung von nur bei UV- 
Licht oder anderer spezieller Lichtquellen lumineszie- 
renden Farben erscheint dieser Farbeffekt nur bei der 
speziellen Beleuchtung, bei Betrachtune im Tageslicht 
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unterscheidet sich dieser Faden f Or den Betrachter nicht 
von derbekanntengeschnittenen Version. 

Wlrd die opake Beschichtung aufgedruckt, so bietet 
es sich wieder an, zunachst oreltere Folienbahnen ent- 
sprechend zu bedrucken und aus diesen bedruckten Fo- s 
lienbahnen dann die Faden zu schneiden. Fur die Em- 
brangling einer Zufallsinformation konnen spezieUe zu- 
fallsgesteuerte Druckwerke Verwendung finden. In be- 
sonders einfacher Form sind derartige Effekte aber 
auch mit Hilfe von z. B. zwei Druckweiken mSglich, die 10 
ein Muster mit unterschiedlicher Periodizitat in sich 
uberlagernder Form aufdrucken. 

Patentanspruche 

is 

1. Sicherheitsdokument, wie Banknoten, Schecks, 
Wertpapiere, Identitats-, Kreditkarten oder der- 
gleichen, mit wenigstens einem in das Dokument 
eingebetteten Sicherheitselement in Form eines 
Fadens oder Bandes, das im Durchlicht sichtbaren 20 
visueil und/oder maschinell lesbaren Zeichen, Mu- 
ster etc. aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Sicherheitselement aus einer lichtdurchlassigen 
Kunststoffolie besteht, die eine sich iiber das Ele- 
ment erstreckende nichtmetallische opake Be- 25 
schichtung mit Aussparungen in Form von Zeichen 
und Mustern aufweist und daB das Sicherheitsele- 
ment zumindest in zu den Aussparungen deckungs- 
gleichen Bereichen farbgebende und/oder lumines- 
zierende Substanzen enthalt, durch die sich die Zei- 30 
chen und/oder Muster unter geeigneten Lichtbe- 
dingungen vom Gicherheitsdokument und von der 
opaken Beschichtung in farblich kontrastierender 
Form unterscheiden. 

2. Sicherheitsdokument nach Anspruch 1, dadurch 35 
gekennzeichnet, daB die farbgebenden und/oder lu- 
mineszierenden Substanzen in der Kunststoffolie 
enthalten sind. 

3. Sicherheitsdokument nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. daB die farbgebenden und/oder lu- 40 
mineszierenden Substanzen aufgedruckt sind. 

4. Sicherheitsdokument nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die farbgebenden und/oder lu- 
mineszierenden Substanzen auf der der Beschich- 
tung gegenuberliegenden Scite der Folie aufge- 45 
druckt sind. 

5. Sicherheitsdokument nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die farbgebenden 
und/oder lumineszierenden Substanzen in Form ei- 
nes mehrfarbigen Druckmusters und/oder in Form 50 
eines in mehreren Farben erscheinenden Lumines- 
zenzmusters vorliegen. 

6. Sicherheitsdokument nach einem der Ansprttche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die lumines- 
zierenden Substanzen im nicht angeregten Zustand 55 
farblos sind. 

7. Sicherheitsdokument nach einem der AnsprQche 
1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, daB die Schriftzei- 
chen in die Folie eingepragt sind und damit in Form 
tieferliegender Bereiche vorliegen. 60 
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gekennzeichnet, dafl die Folie lichtsammeinde Ei- 
genschaften hat und vorzugsweise tageslichtlumi- 
neszierende Substanzen enthalt. 

9. Sicherheitsdokument nach Anspruch t, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB das Muster eine in Langsrich- 
tung des Elements verlaufende, vorzugsweise im 
Randbereich des Elements vorgesehenc maschi- 
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nenlesbare Kodierung ist 

10. Sicherheitsdokument, wie Banknoten, Schecks, 
Wertpapiere, Identitats-, Kreditkarten oder der- 
gleichen, mit wenigstens einem in das Dokument 
eingebetteten Sicherheitselement in Form eines 
Fadeps oder Bandes, das im Durchlicht sichtbaren 
visueil und/oder maschinell lesbaren Zeichen, Mu- 
ster etc. aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Sicherheitselement aus einer lichtdurchlassigen 
Kunststoffolie besteht und eine sich uber das Ele- 
ment erstreckende, durchgehende opake Beschich- 
tung mit Aussparungen in Form der einzubringen- 
den Zeichen und/oder Muster aufweist, wobei zu- 
mindest ein Teil dieser Aussparungen im Randbe- 
reich des Elements vorliegen und eine in Transmis- 
sion maschinenlesbare Kodierung darstellen. 

11. Sicherheitsdokument nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB diese maschinenles- 
bare Kodierung eine Zufallsinformation darstellt. 

12. Sicherheitsdokument, wie Banknoten, Schecks. 
Wertpapiere, Identitats-, Kreditkarten oder der- 
gleichen, mit wergistens einem in das Dokument 
eingebetteten Sicherheitselement in Form eines 
Fadens oder Bandes, das im Durchlicht sichtbaren, 
visueil und/ode - maschinell lesbaren Zeichen, Mu- 
ster etc aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Sicherheitselement aus einer lichtdurchlassigen 
Kunststoffolie besteht und eine sich Qber das Ele- 
ment erstreckende opake Beschichtung mil Aus- 
sparungen in Form der einzubringenden Zeichen 
und/oder Muster aufweist, wobei zumindest in teil- 
weiser Oberlappung zu diesen Aussparungen op- 
tisch wirksame Strukturen wie Hologramme, Beu- 
gungsgitter oder Reflexionsmuster vorliegen. 

13. Sicherheitsdokument nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die opake Beschichtung 
reflektierende Eigenschaften aufweist und die op- 
tisch wirksamen Strukturen Pragehologramme 
sind. 

14. Sicherheitsdokument nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet daB die optisch wirksamen 
Strukturen Volumenhologramme sind 

15. Sicherheitsdokument nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet. daB die opake Beschichtung 
reflektierende Eigenschaften besitzt und optisch 
wirksame Strukturen Reflexionsmuster in Form 
von zur Dokumentenebene unterschiedlich geneig- 
ten Flachen sind. 

16. Sicherheitsdokument, wie Banknoten. Schecks, 
Wertpapiere, Identitats-, Kreditkarten oder der- 
gleichen, mit wenigstens einem in das Dokument 
eingebetteten Sicherheitselement in Form eines 
Fadens oder Bandes, das im Durchlicht sichtbare, 
visueil und/oder maschinell lesbare Zeichen, Mu- 
ster etc. aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Sicherheitselement aus einer lichtdurchlassigen 
Kunststoffolie besteht und eine sich uber das Ele- 
ment erstreckende Beschichtung mit Aussparun- 
gen in Form der einzubringenden Zeichen und/ 
oder Muster aufweist wobei diese Beschichtung 
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cherheitselement bei einem Betrachtungswechsel 
vom Auflicht zum Durchlicht eine farbliche Veran* 
derung zeigt 

17. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsele- 
ments, wie Banknoten, Wertpapiere, Identitats-, 
Kreditkarten oder dergleichen, mil wenigstens ei- 
nem in das Dokument eingebetteten Sicherheits- 
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element in Form eines Fadens oder Bandes, das im 
Durchlicht sichtbare, visuell und/oder maschinell 
lesbare Zeichen, Muster etc, aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine transparente Kunststoffolie 
vollflachig mit einer opaken Beschichtung versehen 5 
wird, Ober diese Beschichtung mit thermoplasti- 
schen Druckfarben Schriftzeichen und/oder Mu- 
ster aufgedruckt werden, die so vorbehandelte Fo- 
lie mit einer zweiten Folie in -engem Kontakt ge- 
bracht wird, so daB sich beide Folien im Bereich der 10 
aufgedruckten Zeichen verkleben und daB an- 
schiieBend beide Folien wieder getrennt werden, 
wobei die opake Beschichtung von der ersten Folie 
im Bereich der aufgedruckten Zeichen entfernt 
wird und dann die derartig hergestellte Folie in 15 
Sicherheitsfaden geschnitten wird, die bei der Her- 
stellung des Sicherheitspapiers in dieses eingebet- 
tet werden. 

18. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsele- 
ments in Form eines Fadens oder Bandes zur Ein- 20 
bettung in ein Sicherheitsdokurnent. das im Durch- 
licht sichtbare, visuell und/oder maschinell lesbare 
Zeichen, Muster eta aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine transparente Kunststoffolie voll- 
flachig mit einer opaken Beschichtung versehen 25 
wird, uber diese Beschichtung mit thermoplasti- 
schen Druckfarben Schritzeichen und/oder Muster 
aufgedruckt werden, die so vorbehandelte Folie mit 
einer zweiten Folie in engen Kontakt gebracht 
wird, so daB sich beide Folien im Bereich der aufge- 30 
druckten Zeichen verkleben und daB anschlieBend 
beide Folien wieder getrennt werden, wobei die 
opake Beschichtung von der ersten Folie im Be- 
reich der aufgedruckten Zeichen entfemt wird und 
dann die derartig hergestellte Folie in Sicherheits- 35 
faden geschnitten wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB in einem ersten Verfahrens- 
schritt die Dmckzeichen auf die transparente Folie 
aufgebracht wird und in einem zweiten Verf ahrens- 40 
sen riu vollflachig die opake Beschichtung. 

20. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitele- 
ments, wie Banknoten, Schecks, Wertpapiere, Iden- 
titSts-, Kreditkarten oder dergleichen, mit wenig- 
stens einem in das Dokument eingebettelen Sicher- 45 
heitselement in Form eines Fadens oder Bandes, 
das im Durchlicht sichtbare, visuell und/oder ma- 
schinell lesbare Zeichen, Muster etc. aufweist, da- 
durch gekennzeichnet daB in eine transparente 
Kunststoffolie Zeichen oder Muster eingepragt 50 
werden, so daB die die Sch rift zeichen. Muster dar- 
stellenden Bereiche gegenuber der Folienoberfla- 
che vertieft werden und daB die Folienoberflache in 
den nicht vertieften Bereichen nach dem an sich 
bekannten HeiBprageverfahren mil einer opaken 55 
Beschichtung versehen wird und dann die derartig 
hergestellte Folie in Sicherheitsfaden geschnitten 
wird. die bei der Herstellung des Sicherheitspapiers 
eingebettet werden. 

21. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsele- eo 
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bettung in ein Sicherheitsdokurnent, das im Durch- 
licht sichtbare, visuell und/oder maschinell lesbare 
Zeichen, Muster eta aufweist, dadurch gekennze- 
cihnet, daB in eine transparente Kunststoffolie Zei- 65 
chen oder Muster eingepragt werden, so daB die 
die Schrif (zeichen, Muster darstellenden Bereiche 
gegenuber der Folienoberflache vertieft werden 



und daB die Folienoberflache in den nicht vertieften 
Bereichen nach dem an sich bekannten HeiBprage- 
verfahren mit einer opaken Beschichtung versehen 
wird und dann die derartig hergestellte Folie in 
Sicherheitsfaden geschnitten wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch 
gekennzeichnet, daB als opake Beschichtung eine 
metalHsche Beschichtung verwendet wird 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine transparente 
Kunststoffolie mit lichtsammelnden Eigenschaften 
verwendet wird 

24. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsdo- 
kuments, wie Banknoten, Wertpapiere, Identitats-, 
Kreditkarten oder dergleichen, mit wenigstens ei- 
nem in das Dokument eingebetteten Sicherheits- 
element in Form eines Fadens oder Bandes, das im 
Durchlicht sichtbare, visuell und/oder maschinell 
lesbare Zeichen, Muster eta aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine transparente Kunststoffolie 
mit einer metallischen Beschichtung versehen wird 
und in diese Beschichtung uber das an sich bekann- 
te Elektroerosionsverfahren Aussparungen in 
Form der gewunschten Zeichen, Muster eta einge- 
bracht werden, und dann die derart hergestellte 
Folie in Sicherheitsfaden geschnitten wird. die bei 
der Herstellung des Sicherheitsdokumentes in die- 
se eingebettet werden. 

25. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsele- 
ments in Form eines Fadens oder Bandes zur Ein- 
bettung in ein Sicherheitsdokurnent, das im Durch- 
licht sichtbare, visuell und/oder maschinell lesbare 
Zeichen, Muster eta aufweist. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine transparente Kunststoffolie mit 
einer metallischen Beschichtung versehen wird und 
in diese Beschichtung uber das an sich bekarate 
Elektroerosionsverfahren Aussparungen in Form 
der gewunschten Zeichen, Muster eta eingebracht 
werden und dann die derartig hergestellte Folie in 
Sicherheitsfaden geschnitten wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Elektroerosionsverfah- 
ren Elektroden die Form der aufzubringenden 
Schriftzeichen oder Muster verwendet werden. 

27. Verfahren zur Herstellung von Folienmaterial 
fur einen Sicherheitsfaden in Bandform mit in 
Durchlicht sichtbaren hell wirkenden Schriftzugen 
oder Mustern in einem undurchsichtigen oder nur 
schwach transluzentem Hintergrund, wobei auf ei- 
nem transparenten Folienmaterial die Schriftzuge 
oder Muster unter Verwendung einer Ifislichen 
Druckfarbe aufgedruckt werden und die so be- 
druckte Folie anschlieBend vollflachig mit einem 
undurchsichtigen oder opak wirkenden Oberzug 
versehen wird und die Druckfarbe unter Verwen- 
dung von Losungsmitteln in einem Ldsungsbad 
wieder angeldst wird, dadurch gekennzeichnet daB 
zur vollstandigen Entfernung der Druckfarbe die 
Folie in einem FlUssigkeitsbad einem Ultraschall- 
feld ausgesetzt wird 
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zeichnet,daB die Einstrahlung des Ultraschallfeldes 
im Ldsungsbad f Qr die Druckfarbe erfolgt 

29. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ultraschallfeldemstrahlurtg in ei- 
nem dem Losungsmittelbad folgenden separaten 
FlUssigkeitsbad erfolgt. 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 1 7 bis 29, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoffolie mit 
farbgebenden und/oder lumineszierenden Substan- 
zen verwendet wird. 

31. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, daB erne Kunststoffolie 5 
verwendet wird, die zusatzlich ein- oder mehrfarbig 
bedruckt ist 

32. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB lumineszierende Druckfarben ver- 
wendet werden. 10 
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